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[0001] Die Erfindung betrifft ein Etikett mit erhohter Fal- 
schungssicherheit aus einer Lackschicht, insbesondere aus 
duroplastischem Lack zur Laserbeschriftung. 
[0002] Zur Kennzeichnung von Teilen an Fahrzeugen, 
Maschinen, elektrischen und elektronischen Geraten finden 
zunehmend technische Etiketten Verwendung, so als Typen- 
schilder, als Steueretiketten fur ProzeBablaufe sowie als Ga- 
rantie- und Priifplaketten. 

[0003] Vielfach beinhalten diese Anwendungen inharent 
die Anforderung nach einem mehr oder minder ausgeprag- 
ten MaB an Falschungssicherheit. Diese Falschungssicher- 
heit gilt vordergrundig fiir den Zeitraum der Anbringung 
und die gesamte Nutzungsdauer auf dem zu kennzeichnen- 
den Teil. Eine Entfemung oder Manipulation soli nur unter 
Zerstorung oder sichtbarer, irreversibler Veranderung mog- 
lich sein. 

[0004] Um die Falschungssicherheit der Etiketten noch- 



[0014] Bei dieser Beschriftung handelt es sich um eine Art 
von Gravur, womit Manipulationsmoglichkeiten wie bei tra- 
ditionellen Bedruckungen mit Farben und Tmten entfallen. 
Das Etikett ist durch die eingesetzten Rohstoffe und den 
5 HerstellungsprozeB derart sprode eingestellt, daB eine Ent- 
femung desselben von den Haftuntergrunden nur unter Zer- 
storung moglich ist 

[0015] Derartige Laseretiketten werden besonders fiir eine 
rationelle und variable Beschriftung zur Herstellung von 
10 Schildersatzen eingesetzt. Diese Schildersatze enthalten die 
komplette Anzahl der Etiketten, die zum Beispiel in einem 
Kraftfahrzeug an kennzeichnungspflichtigen Bauteilen er- 
forderlich sind (VIN-Schild, Schilder iiber Reifendruck, 
Kofferraumbeladung, Kenndaten fur Motoren und Aggre- 
gate u. a.). 

[0016] In der EP 0 645 747 A wird ein laserbeschriftbares 
mehrschichtiges Etikettenmaterial gezeigt, das sich aus ei- 
ner ersten Schicht, einer zweiten, von der ersten Schicht op- 
tische differierenden Schicht zusammensetzt, wobei die er- 
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mals zu erh5hen ist zunehmend an die Etiketten selbst die 20 i^^^SS^SS^S ^ 
Forderune gestellt worden. durch eine h«nnH P ^ -A,i«r M h.i_ ^ ««^^™8_enrapreciiend einem ge- 



• Forderung gestellt worden, durch eine besondere Ausgestal- 
tung zur Sicherheit beizutragen. 
[0005] In besonders sensitiven Anwendungsfeldem muB 
eine Sicherheitsstufe auch fur die Herstellung der Etiketten 
gelten. Eine zu leichte Beschaffung und Kennzeichnung 25 
derartiger Etiketten sowie die Herstellung von Plagiateh 
wiirde Unbefugten die nicht autorisierte Verbreitung von 
Artikeln ermoglichen. 

[0006] Dieser zusatzlichen Falschungssicherheit darf aber 



wunschten Schrift- oder Druckbild unter Sichtbarmachung 
der Oberflache der zweiten Schicht entfernbar ist. Zwischen 
den Schichten ist weiterhin eine eine Tragerschicht bildende 
transparente Kunststoffolie angeordnet 
[0017] Die DE 44 21 865 Al zeigt ein Einschichtiasereti- 
kett aus einer Tragerschicht aus Kunststoff, die ein Additiv 
enthalt, das unter Laserbestrahlung einen Farbumschlag 
zeigt. Die Tragerschicht ist einseitig mit einer Selbstklebe- 
masse.beschichtet, welche gegebenenfalls mit einem Trenn- 



auf Originalitat durch eine schnelie, eindeutige, einfache 
und zerstorungsfreie Methode nicht entgegenstehen. 
[0007] Leistungsfahige steuerbare Laser zum Einbrennen 
von Markierungen wie Schriften, Codierungen und derglei- 
chen sind heute weit verbreitet. An das zu beschriftende Ma- 
terial werden unter anderem folgende Anforderungen ge- 

- Es soli schnell beschriftbar sein 
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r P . , , .. f ; n ux^cil uc2» iviaLenais oei Manipulation 

- hs soU ein hones raumliches Auflosungsvermogen 40 versuchen eine Zerstorung des Etiketts 
erreicht werden iaaiai . .9. ■ ' 



[0018] Bei alien oben dargelegten Etiketten besteht nach 
dem Aufbnngen auf ein Gegenstand eine hohe Falschungs- 
sicherheit, denn die Etiketten lassen sich nur mit technisch 
ausgefeilten, somit teuren und somit nicht jedem zugangli- 
chen Lasem beschriften, so daB die Ausrustung, um damit 
die genannten Etiketten kopieren oder verandern zu konnen, 
zumindest in der Vergangenheit zumeist teurer war als das' 
interessierende Produkt. Weiterhin bewirkt die hohe Spro- 
digkeit des Materials bei Manipulations- und Entfernungs- 
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erreicht werden. 

Es soil in der Anwendung moglichst einfach sein. 
- Die ^rsetzungsprodukte s.ollen nicht korrbsiv wir- 

kem : -v ' ; - - ■ _ -. . . ' '> ' .. 

[0008] Dariiber hinaus werden fur besondere Falle weitere 
Anforderungen gestellt. 

[0009] Die Zeichen sollen so kontrastreich sein, daB sie 
auch unter ungiinstigen Bedingungen iiber weiter Entfer- 
nungen fehlerfrei gelesen werden konnen. 
[0010] Hohe Temperaturbestandigkeit soil gegeben sein, 
beispielsweise bis iiber 200°C 

[0011] Gute Bestandigkeit gegen Bewitterung, Wasser 
und Losungsmittel ist erwiinscht. 

222. B p ek — ^-tzte Material^ wie be- 55 

^er PW' FT'' el0 ^ erteS lackiertes Blech Herkunftsnachweispflicht und der RuckveSb^St efn 

oder PVC-Fohen, werden nicht alien diesen Anforderungen gegebenes Erfordernis des Marktes CKVett ° lgbarkeit e,n 

jgV in der DEO 81 30861 wird ein .ebrschicbtiges ^ ^iS^^? 
d E e^„d™= 



[0019] Mit dem technischen Fortschritt sind derartige La- 
ser allerdings immer giinstiger geworden, so daB die An- 
- 'sphaffung dieser insbesondere' bei tgroBeren Produkten wie 
•beispielsweise a, im Motorenraum 

45 zur Kennzeichnung mit einem derartigen Etikett versehen 
sind, in einer wachsenden Zahl von Fallen lohnte.: 
[0020] Dann wird die Herstellung von nicht autorisierten 
Plagiaten durch die leichte und frei zugangliche Beschaf- 
fung von Laseretikettenvormaterial und zwischenzeitig 
weite Verbreitung von Laserbeschriftungsanlagen wesent- 
lich vereinfacht. 

[0021] Eine sehr bedeutende Rolle spielen Etiketten im 
Automobilbau, denn die Markierung von Fahrzeugen, Fahr- 
zeugteilen und sonstigen Originalbauteilen insbesondere in 



deckend pigmentierten Lackschicht offenbart. Beide 
Schichten bestehen aus einem elektronenstrahlgeharteten 
losungsmittelfrei aufgetragenen Lack, wobei die Schicht- 
dicken unterschiedlich sind. Die Beschriftung des Etiketts 
erfolgt dadurch, daB mit Hilfe eines Lasers die obere diin- 
nere Lackschicht weggebrannt wird, so daB die untere dik- 
kere Lackschicht sichtbar wird, wobei die untere Schicht be- 
vorzugt eine Kontrastfarbe zur ersteren aufweist. 
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den Bauteil befestigt wurden. Diese Technologie hat neben 
groBen ProzeBkostennachteilen, Defiziten in der Flexibilitat 
und dem logistischen Aufwand auch den momentan irn Fo- 
kus stehenden Nachteil, daB diese genieteten Metallschilder 
ohne groBen Aufwand abgelost und durch Imitate ersetzt 
werden konnen. 

[0023] Als Resultat dieser Prinzipnachteile hat die Lasere- 
tikett-Technologie gerade in der Automobilindustrie weite 
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Verbreitung gefunden. 

[0024J In punkto "Falschungssicherheit" bietet die Laser- 
folie, wie sie aus derDE G 81 30 861 bekahnt und beispiels- 
weise als tesa 6930® von der Firma Beiersdorf erhaltlich ist, 
wie bereits dargelegt, aufgrund ihres sehr sproden Produkt- 
aufbaus beste Voraussetzungen, eventuelle Manipulations- 
versuche zu dokumentieren und somit zu vereiteln. 
[0025] Das laserbeschriftete Etikett ist nur unter sehr ho- 
hem Aufwand und bestimmten Voraussetzungen zersto- 
rungsfrei in einem Stuck von seinem ursprunglichen Verkle- 
bungsuntergrund zu entfernen. 

[0026] Dieser Aufwand ist so hoch, daB das besagte Eti- 
kett alle gangigen Ablosbarkeitspriifungen der wichtigsten 
Priifinstitutionen wie zum Beispiel "Priifung von Fabrik- 
schiidern aus Platten, Blechen urid Folien sowie deren Befe- 
stigung dureh Kleben" vom Kraftfahrtbundesamt und "Mar- 
king und Labeling System Materials MH 18055" von Un- 
derwriters Laboratories Inc. problemlos besteht. 
[0027] Diese zertifizierte Falschungssicherheit, welche 
immer in Relation zu dem zur Manipulation notwendigen 
Aufwand zu sehen ist, muB sich zunehmend gewachsenen 
Anspriichen hinsichtlich "Originalitatssicherung" stellen. 
Dies bedeutet, daB mit Hilfe eines verklebten Laseretiketts 
dokumentiert werden soil, daB es sich bei dem markierten 
Bauteil um ein Original handelt. Da, wie eingangs bereits er- 
wahnt, die Laser- Folie ebenso wie Laserbeschriftungsanla- 
gen am Markt frei erhaltlich sind, besteht hier eine Moglich- 
keit fur- organisierte Kriminalitat in groBem Umfang. Ge- 
stohlene-Fahrzeuge konnen mit Hilfe der genannten Hard- 
ware und der frei erhaltlichen Laserfolie mit neuen Etiketteri 
ausgerustet werden, die von den eigentlichen Originate tiket- 
ten kaum beziehungsweise gar nicht unterscheidbar sind. 
[0028] Genau dies ist der Punkt, wo das erfindungsge- 
maBe Losungskonzept ansetzt und die Moglichkeiten von 
Falschungen und Plagiatverbreitung deutlich eingrenzt, 
wenn nicht gar verhindert. 

[0029] Dies erfolgt, indem das im Automobil einzuset- 
zende Etikett kundenspezifisch individualisiert wird und ex- 
klusiv an den Kunden geliefert wird. 

[0030] .Diese Individualisierung muB zwei wichtige Krite- 
rien erfullen, namlich 

• V. .Jr': es, muB leicht und schneU identifizierbar sein und . 
■ e es darf nicht nachstellbar sein.- ; V 

[0031]' Mi ttels dieser beider Kriterieri kann man gewahr- 
leisten, daB nur die autorisierte Instanz, in diesem Falle der 
Automobilist, in derLage ist, Bauteile als Originate zu defi- 
nieren urid zu kennzeichnen. 

[0032] Erste Losungsversuche, das Tragermaterial des 
Etiketts zu individualisieren, sind in der DE 199 04 823 Al 
offenbart. Hier wird ein Verfahren zur Herstellung einer Fo- 
lie beschrieben, bei dem zunachst eine Stiitztragerfolie mit- 
tels eines Pragewerkzeuges gepragt wird, wobei das Prage- 
werkzeug holographische Strukturen aufweist. 
[0033] AnschlieBend wird eine Folie auf der gepragten 
Stiitztragerfolie erzeugt, so daB sich auf der Folie zumindest 
ein Hologramrn abzeichnet. 

[0034] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Etikett zu schaf- 
fen, das der genannten Forderung der verbesserten Fal- 
schungssicherheit gerecht wird und dabei weiterhin insbe- 
sondere hohen Kontrast, hohes Auflosungsvermogen, hohe 
Tempera turbestandigkeit und einfache Anwendungsmog- 
lichkeit aufweist. 

[0035] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Etikett, wie es 
gemaB Anspruch 1 erhalten werden kann. Gegenstand der 
Unteranspfuche sind besonders vorteilhafte Ausfiihrungs- 
formen des Etiketts. 



[0036] Dementsprechend betrifft die Erfindung ein Etikett 
mit erhohter Falschungssicherheit aus zumindest einer 
Lackschicht, erhaldich dadurch, daB auf einer bedruckten 
Stiitztragerfolie die Lackschicht bevorzugterweise losungs-. 
5 mittelfrei aufgetragen und anschlieBend ausgehartet wird. 
[0037] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die 
Lackschicht selbsttragend und deckend pigmentiert ist so- 
wie wenn die Lackschicht elektronenstrahlgehartet wird. 
[0038] Weiterhin hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn 
10 die Stiitztragerfolie eine Kunststoffolie ist, insbesondere aus 
Polyester. 

[0039] Die Bedruckung der Stutztragerfolie erfolgt insbe- 
sondere nach dem Flexodruckverfahren, denn das UV-Fle- 
xodruckverfahren besitzt beziiglich der Gestaltung von Geo- 

i5 .metrien einen sehr hohen Freiheitsgrad und kann besonders 
fiir bahnformige Materialien von Papier bis zur Folie bei 
moglichst niedrigen Preis eine gute Druckqualitat erbringen. 
Bei dieser Technologie ist es moglich, Linien Felder, Bilder, 
Logos, Schriften usw. in unterschiedlicher GroBe und Art 

20 vom Klischee auf das Drucksubstrat zu iibertragen. 

[0040] Hierbei sind die wichtigsten EinfluBfaktoren fiir. 
diesen ProzeB: : ,■ 



- Druckvorstufe (reprotechnisch Ausarbeitung des 
25 Druckklischees) 

- Druckplatte 

- Druckformataufbau 

- Bedruckstoff 

- Rasterwalze 
30 - Druckfarbe 

- Farbgebung 

- Druckspannung 

[0041] In der oben beschriebenen Anwendung des fal- 
35 schungssicheren, laserbeschriftbaren Etiketts werden vor- 
zugsweise Logos und Schriften mit unterschiedlicher Kom- 
plexitat von Automobilherstellern gefordert werden; hierbei 
ist das UV-Flexodruckverfahren gut einsetzbar. 
[0042] Dazu wird ein mit den Logos und Schriften verse- 
40 henes Klischee mit Druckfarbe benetzt und diese auf eine 
Kunststoffolie iibergeben. Die Druckfarbe kann dann durch 
physikalische Aktivierung (thermisch, strahlenctiemisch) 
.* auf der-Folie s ausgehartet werden^ Hierzu soli die Farbe.eirie 
hohe Verbuhdhaftung zum .'Foliensubsu^t ein^eh<eh;.die^S'.iyt' 
45 fur die weitere Verarbei tung unabdingb ar. Eine DruckVeran : 
kerung ist voir der Weiterverarbeitung zu priifen..Dazu nutzt 
man den Gitterschnittest (DIN EN ISO 2409). Der , Druck 
soli bei dem Gitterschnittest mindestens eine Bewertung 
von Gt 02 erreichen. 
50 [0043] Zur Erreichung einer hohen Verbundhaftung/ 
Druckverankerung ist eine entsprechende Auswahl bezie- 
hungsweise Rezeptierung der Druckfarbe in Abhangigkeit 
des Folien werks toff es und/oder der Einsatz eines Vorbe- 
handlungsverfahreris fiir die Druckfolie notwendig. Vor- 
55 zugsweise kann hier die Coronabehandiung gewahlt wer- 
den, die Inline bei der Bedruckung eingesetzt werden kann. 
Bei Verwendung einer PET-Folie sollte die Oberflachen- 
spannung auf > 50 mN/m eingestellt werden. Dies kann mit . 
ublichen Tests tinten gemessen werden. 
60 [0044] Die UV-Hartung sollte je nach UV-Strahler eine 
prozentuale Leistungseinstellung zwischen 50% bis 100% 
besitzen, um eine ausreichende Flexibilitat des Druckes fur 
die weiterverarbeitenden Prozesse zu gewahrleisten. 
[0045] Um spater auf dem Laseretikett ein sichtbares und 
65 sensorisch fuhlbares Abformergebnis zu erreichen, sollte 
die Bedruckung eine Hohe von 0,1 um bis 15 um besitzen. 
Vorzugsweise ist eine Hohe von 1 bis 5 um zu wahlen. Auch 
kann die Druckanmutung und -auspragung durch den Ver- 
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lauf der Druckpunkte variiert werden. 

[0046] Zur Realisierung der Erfindung konnen auch die 
weiteren konventionellen Druckverfahren eingesetzt wer- 
den, die als Hochdruckverfahren bekannt sind. Hierzu zah- 
len Buch- und Siebdruck. 5 
[0047] Die Stutztragerfolie kann mit unterschiedlichsten 
Motiven bedruckt werden, zum Beispiel Firmenlogos oder 
Werbung. Durch die Bedruckung der Stutztragerfolie ent- 
- steht ein Negativabdruck auf der sichtbaren Oberflache der 
ersten Lackschicht des erfindungsgemaBen Etiketts. 10 
[0048] Besonders bevorzugt ist, wenn in der ersten Lack- 
schicht die Abformung der bedruckten Stutztragerfolie als 
Vertiefung von 0,1 bis 15 um, vorzugsweise-von 1 bis 5 urn 
vorliegt. 

[0049] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfin- 15 
dung besteht das Etikett aus einer 

a) Tragerschicht aus Kunststoff, die 

b) ein Additiv enthalt, das unter Laser-Bestrahlung ei- 
nen Farbumschlag zeigt, und die 20 

c) einseitig mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist, 
welche 

d) gegebenenfalls mit einem Trennpapier oder einer 
Trennfolie abgedeckt ist. 

25 

[0050] Die Tragerschicht besteht dabei aus einem Lack, 
insbesondere aus einem geharteten Lack, vorzugsweise ei- 
nem strahlengeharteten Lack, insbesondere aus einem elek- 
tronenstrahlengeharteten Polyurethanacrylat-Lack. In einer 
alternativen Ausfuhrungsform ist die Tragerschicht aus ei- 30 
nem Polybutylenterephthalat. 

[0051] Die Tragerschicht weist vorzugsweise eine Dicke 
von 10 bis 200 um, insbesondere von 50 bis 100 urn, auf. 
[0052] Geeignete Tragerschichten bestehen weiterhin aus 
Kunststoffen wie Polyester, Poly-(Meth)acrylate, Polycar- 35 
bonat und Polyoleflne sowie strahlenhartbaren Systemen 
wie ungesattigte Polyester, Epoxy-, Polyester- und Urethan- 
acrylate, wie sie auch fur UV-Druckfarben Anwendung fin- 
den, insbesondere solchen aus einem Basispolymeren ge- 
maB DE G 81 30 816, namlich aliphatischen Urethanacry- 40 
lat-Oligomeren. ... , - 

* [Q? 5 3] Das Additiv, kann ein Pigment sein, insbesondere 
-Kupfefhydroxidphosphat < oder Iribdin; , und ; zusatzlich zu '** : 
dem Additiv Titandioxid verwehdet werden. 
[0054] Das Additiv kann eingesetzt werden. * 45 
[0055] Geeignete Additive, sind insbesondere Farbpig-. 
mente und Metallsalze, vor allem Kupferhydroxidphosphat 
oder auch Iriodin, ein Perlglanzpigment, wie . es \on der 
Firma Merck im Handel erhaltlich ist. Diese Additive wer- 
den dem Basispolymeren (wie z. B. in DE G 81 30 861 be- 50 
schrieben) insbesondere in der GroBenordnung von einigen 
Promille bis maximal 10 Prozent, bevorzugt in Mengen von 
0,1 bis 10Gew.-%, insbesondere von 0,5 bis 5 Gew.-% be- 
zogen auf das Gesamtgewicht der Tragerschicht, zuge- 
mischt. Nach Hersteliung von flachigem Material durch be- 55 
kannte Verfahren wie. Extrusion, Giesseri, Beschichten etc. 
mitggf. nachtraglicher strahlenchemischer Vernetzung wer- 
den derartige Folien mit Selbstklebemassen beschichtet, die 
den spateren Einsatzzwecken anzupassen sind. 
[0056] Eine Abdeckung mit silikonisiertem Trennpapier 60 
ergibt dann den typischen Aufbau fur Vormaterial, aus dem 
sich Etiketten fertigen lassen. 

[0057] Bei Nutzung der Standardlaser, speziell der weit- 
verbreiteten Nd-YAG-Festkorperlaser mit einer Wellen- 
lange von 1,06 um, lindet im Auftreffpunkt des Lasers auf 65 
die Materialoberflache eine Farbanderung oder ein Farbum- 
schlag statt und es werden scharfe, kontrastreiche Beschrif- 
tungen und Kennzeichnungen erhalten. 
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[0058] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
wird auf der ersten Lackschicht eine zweite insbesondere 
selbsttragende, deckend pigmentierte Lackschicht vorzugs- 
weise losungsmittelfrei aufgetragen, die anschlieBend insbe- 
sondere elektronenstrahlgehartet wird. 
[0059] Als besonders vorteilhaf t hat es sich heraus ges tellt 
wenn in der zweiten Lackschicht ein Additiv zu mindestens 
5 Gew.-%, bevorzugt 7 Gew.-%, enthalten ist, das fluores- 
zierend oder phosphoreszierend ist oder das zur magne- 
tischen oder elektrischen Kennzeichnung geeignet ist. 
[0060] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
wird auf der ersten Lackschicht oder auf die der ersten Lack- 
schicht gegemiberliegenden Seite der zweiten Lackschicht 
eine Farbe mit einem fluoreszierenden oder phosphoreszie- 
renden Additiv aufgedruckt. 

[0061] Bei zwei- und mehrschichtigen Etiketten kann in 
die fur die Schrift maBgebliche zweite Lackschicht ein ge- 
eignetes Additiv eingearbeitet werden. Die erste Lack- 
schicht selbst, zum Beispiel fur die hochglanzenden Typen- 
schilder, bleibt somit unverandert, erst bei der Lasergravur 
wird die zweite Lackschicht partiell an den Stellen der Be- 
schriftung freigelegt. Befinden sich in der hier beispiels- 
weise weiBen zweiten Lackschicht Farbpigmente, Farbparti- 
kel, farbige Fasern u. a., so werden diese an den gravierten 
Stellen sichtbar. 

[0062] Bei den farbgebenden Partikeln kann es sich um 
feme Farbpigmente handeln oder aber auch bevorzugt um 
sichtbare Partikel in der GroBenordnung von 0,1 bis 5 mm 
Bei Verwendung feingernahlener Farbpigmente wird eine 
leichte Farbtonveranderung der Schriftzuge erzeugt, mit den 
sichtbaren Partikeln ein charakteristisches Farbmosaik Bei 
Einsatz von Tageslichtleuchtfarben ist ohne Hilfsmittel der 
"Fingerabdruck" zu erkennen, was hau fig unerwunscht ist 
Bevorzugt werden deshalb Farbpigmente oder Partikel ein- 
gesetzt, die im Bereich des sichtbaren Lichtes nicht absor- 
bieren und somit im NormalfaU unsichtbar sind - erst bei 
Beleuchtung des Etikettes mit einer Lampe geeigneter Wel- 
lenlange werden die Farbpigmente angeregt und leuchten 
charakteristisch. - 

[0063] Neben durch -IR-Strahlung angeregten Farbpig- 
menten kommen hauptsachhch UV-aktive Systenie zum 
Emsatz. Prinzipiell geeignet sind auch: Leuchtstoffe die 
s durch Elektronehstr^ u: a. angeregt ' 

werden sowie thermochrome Pigmente, die sich bei Tempe- 
raturandefung reversibel .umfarben - jedoch -ist m dies^n' , 
Fallen die Durchfuhmng tier Identifizierung am verklebten 
Etikett m Praxis umstandlich und aufwendiger als die Sicht- 
barmachung mittels Licht geeigneter Wellenlange. 
[0064] Bei der Auswahl der Farbpigmente ist darauf zu 
achten, daB sie fiir den HerstellprozeB der Etiketten (FoUen- 
herstellung, Kleberbeschichtung) ausreichend stabil sind 
und sich nicht irreversibel bei den ProzeBbedingungen (ge- 
gebenenfalls thermische Trocknung, Elektronenstrahl- oder 
UV-Hartung u. a.) verandern. Vorteilhaft fiir Daueranwen- 
dungen der Etiketten ist, daB diese meist empfindlichen 
Leuchtstoffe in einer Polymermatrix eingebettet und durch 
die Deckschicht zusatzlich geschutzt sind. Weitergehende 
MaBnahmen gegen mechanischen Abrieb sowie Schutz vor 
direkten Sauerstoff und Wasserkontakt sind nicht notwen- 
dig. 

[0065] Fiir die erfindungsgemaBe Anwendung konnen un- 
terschiedhche Farbpigmente und -stoffe zum Einsatz kom- 
men. Am weitesten verbreitet sind langnachleuchtende 
(phosphoreszierende) oder fluoreszierende Pigmente die 
nur oder iiberwiegend durch UV-Strahlung angeregt we'rden 
und im sichtbaren Bereich des Spektrums emittieren (als 
Ubersicht siehe zum Beispiel Uilmann's Enzyklopadie der 
techmschen Chemie, 4. Auflage, 1979, Verlag Chemie). Be- 
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kannt sind aber auch IR-aktive Leuchtpigmente. Beispiele 
fur Sy steme mit UV-Ruoreszenz sind Xanthene, Cumarine, 
Naphthalimide usw., die teilweise unter dem Oberbegriff 
"organische Leuchtstoffe" oder "optische Aufheller" in der 
Literatur gef iihrt werden. Die Zugabe von einigen Prozenten 
der betreffenden Leuchtstoffe ist ausreichend, wobei beson- 
ders die Einbindung in eine feste Polymermatrix giinstig ist 
in Bezug auf Leuchtkraft und Stabiiitat. Eingesetzt werden 
konnen beispielsweise Rezepturen mit RADGLO®-Pigmen- 
ten der Firma Radiant Color N. V./Holland odei* Lumilux® 
CDPigmente von Firma Riedel-de-Haen. Auch anorgani- 
sche Leuchtstoffe sind geeignet; als langnachleuchtende 
Stoffe, besonders mit Emission von Licht im gelben Be- 
reich, haben sich Metallsulfide und -oxide, meist in Verbin- 
dung mit geeigneten Aktivatoren, als giinstig erwiesen. 15 
Diese sind beispielsweise unter dem Handelsnamen Lumi- 
lux® N oder als beziiglich Stabiiitat, Leuchtkraft und Nach- 
leuchtdauer verbesserte Leuchtpigmente unter dem Han- 
delsnamen LumiNova® von Firma Nemoto/Japan erhaltlich. 
[0066] Diese exemplarisch aufgefuhrten FarbstoffeApig- 20 
mente werden in die Rezeptur der zweiten Lackschicht in 
Mengen von 0,1 bis 50 Gew .-%, bevorzugt mit 1 bis 
25 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt zu 7 Gew.-%, einge- 
arbeitet und beschichtet. Nach der abschlieBenden Kleber- 
beschichtung der zweiten Lackschicht und gegebenenfalls 25 
Eindeckung mit Trennpapier oder Trennfolie liegt das Eti- 
kettenvormaterial fur die kundenspezifische Ntttzung vor. 
[0067] Nach Stanzen/Laserschneiden der gewunschten 
Etikettengeometrien sowie der abschlieBenden Beschrifturig 
mittels Laserstrahl mit Schriftzugen, Barcodes, Logos etc. 
liegt das Etikett in seiner Endform vor. Bei Inkorporation 
von zum Beispiel langnachleuchtenden Pigmenten in die 
Lackschicht weist das Etikett nach entsprechender Anre- 
gung der Leuchtpigmente ein charakteristisches Nachleuch- 
ten im Bereich der Laserbeschriftung und an den Randern 
auf, was eine leichte und schnelle Identifizierung als Origi- 
naletikett erlaubt. AuBer der speziellen Lichtquelle und ge- 
gebenenfalls einem Sichtschutz gegen. storendes Umge- 
bungslicht ist kein weiteres aufwendiges Equipment not- 
wendig - nach der Priifung verbleibt das Etikett unverandert 
zuriick: : 

[0068] Derartige Etiketten, die in der zweiten Lackschicht 
Leuchtstoffe, speziell die riur nach UV- oder IR-Anregung 
im sichtbaren Wellenlangenbereich emittierenden, enthal- 
ten, eignen sich auch fur eine paBgenaue Fertigung (Bedruk- 
ken, Stanzen, Applizieren etc.). Ans telle von gesondert auf- 
zubringende Druck- oder Steuermarkierurigen kann bei der 
Verarbeitung die Lichtemission der Lackschicht dafiir ge- 
nutzt werden: insbesondere nach dem Beschriften und 
Schheiden der Etiketten mittels Laserstrahl aus ungestanz- 
tem Rollenmaterial kann in einer nachgeschalteten Steuer- 
einheit an einer definierten Stelle des Etiketts die Anregung 
und Emission, mit geeignetem Equipment als Steuermarke 
fur weitere Verarbeitungsschritte beziehungsweise fur die 
Herstellung des nachsten Etiketts genutzt werden. 
[0069] Eine Alternative zur Verwendung von Leuchtstof- 
fen ist der Einbau yon Substanzen in die zweite Lackschicht, 
die sich magnetisch oder elektrisch detektieren lassen. Ma- 
gnetfeldanderungen wie bei Alarmetiketten fiir zum Bei- 
spiel Kleidungsstucke sind prinzipiell moglich, jedoch fur 
die Anwendungsfelder (Kennzeichnung von Maschinen- 
und Autoteilen iiberwiegend aus Metall) nicht pradestiniert. 
[0070] Dagegen bietet sich als verdeckte Sicherheitsstufe 
an, in die zweite Lackschicht Substanzen zuzugeben, die zu 
einer elektrischen Leitfahigkeit der Schicht fuhren. Mit ge- 
eigneten MeBgeraten, welche transportabel, leicht zu bedie- 
nen und preisgiinstig zu beschaffen sind, und geeigneten 
Elektroden kann an dem verklebten Etikett direkt die Leitfa- 
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higkeit der Lackschicht ermittelt werden. Die Elektroden 
werden an zwei unterschiedliche Punkte A und B der Lack- 
schicht angehalten und eine Spannung angelegt. Bei Vor- 
handensein einer durchgangigen elektrischen Leitfahigkeit 
5 zwischen A und B kann ein StromfluB gemessen werden, 
der je nach Art und Menge des verwendeten Additivs einen 
charakteristischen Wert aufweisen kann. Da selbst bei Ver- 
wendung des Etikettes direkt auf Metallen die Lackschicht 
durch die elektrisch isolierende Klebemassenschicht von 
10 dem leitfahigem Metall getrennt ist, sind keine fehlerhaf ten 
Messungen zu befurchten. 

[0071] Eine Falschung durch nachtragliche Manipulation 
wird besonders dadurch ausgeschlossen, daB die Leitfahig- 
keitsmessung nicht nur von Rand zu Rand der Etiketten, 
sonderh zwischen beliebigen, durch Belaserung freigelegte 
Punkten erfolgen kann: damit hier eine Leitfahigkeit detek- 
tiert werden kann, muB die komplette Lackschicht durch- 
gangig dreidimensional leitfahig sein, was sich nur im Rah- 
men des ursprungtichen Herstellprozesses gewahrleisten 
laBt. Ein derartiges laserbeschriftbares Etikett laBt sich her- 
stellen, indem in die Rezeptur der zweiten Lackschicht elek- 
trisch. leitfahige Substanzen zugegeben werden; dies kann 
zusatzlich zu den bisherigen Pigmenten oder aber auch zu- 
mindest teilweise im Ersatz der vorhandenen Pigmente ge- 
schehen, urn die guten Verarbeitungseigenschaften der 
Lackpasten beizubehalten. Als leitfahige Additive sind prin- 
zipiell elektrisch leitfahige metallische, organische, poly- 
mere und anorganische Substanzen geeignet, wobei die Ver- 
wendung von Metallen bevorzugt ist. Speziell fur weiBe 
30 oder helle Lackschichten ist fiir die Auswahl die Eigenfarbe 
des leitfahigen Additivs zu beriicksichtigen. Leitfahiger RuB 
ist ebenfalls geeignet, jedoch nur fur schwarze beziehungs- 
weise dunkle Lackschichten. 

[0072] Um eine gute Leitfahigkeit zu gewahrleisten, sollte 
35 eine minimale Grenzkonzentration an Additiv sichergestellt 
sein, so daB ausreichend Partikel in der Lackschicht vorhan- 
den sind, um sich zu beriihren und Kontakt miteihander zu 
haben. Bei Unterschreitung dieser Grenzkonzentration ist in 
dem dreidimensionalen Gefuge der Basisschicht ein leitfahi- 
40 ger Weg von A nach B nicht mehr sichergestellt. Bevorzugt 
werden deshalb metallische Partikel eingesetzt, wobei Fa- 
sern mit einem hohen Langen- zu (^erschriittsverhalthis be- '. 
yprzugt werden, da, hierbei mit gerihgeren Konzentrationen 
; eine- dreidimensionale Leitfahigkeit sichergestellt werden 
45 kann als mit spharischeh Partikeln;, auBerdem fallt die Farb-^ 
Veranderung der Lackschicht mit den Fasern geringer aus, 
Als Metalle werden bevorzugt aus Kosten-Nutzen-Erwa- 
gungen Kupfer, Eisen, Aluminium und Stahl sowie deren 
Legierungen eingesetzt, jedoch sind auch teure, hochleitfa- 
50 hige Metalle wie Silber, Gold geeignet. Die Faserdimensio- 
nen sind 0,1 bis 50 mm Lange und Querschnitte mit 1 bis 
100 um, wobei bevorzugt Metallfasern mit einem Durch- 
messer von 2 bis 20 um bei einem Querschnitts- zu Langen- 
verhaltnis von ca. 1 : 100 bis 1 : 1000 zum Einsatz kommen. 
55 Derartige Fasem werden mit 0,5 bis 25 Gew.-%, bevorzugt 
mit 2 bis 10 Gew.-% in die bekannte Rezeptur homogen ein- 
gearbeitet und gemaB DE G 81 30 861 beschichtet und aus- 
gehartet. 

[0073] Nach Kleberbeschichtung und Eindeckung mit 
60 Trennpapier steht Etikettenmaterial zur Verfiigung, welches 
sich mittels Laserstrahl beschriften laBt. Durch das Entfer- 
nen der oberen Lackschicht werden im Bereich der Laserbe- 
schriftung die Schriftzuge der zweiten Lackschicht freige- 
legt - bei Anlegen einer Spannung tiber geeignete Elektro- 
65 denkontakte an zwei unterschiedlichen Stellen A und B die- 
ser Schriftzuge wird ein Leitfahigkeit gemessen, die charak- 
teristisch fiir die Lackschicht ist und unter anderem durch 
Menge und Art des leitfahigen Additivs bestimmt wird. So- 
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mit besteht die Moglichkeit, iiber definierte Rezepturen kun- 
denspezifisches Etikettenvormaterial herzustellen. 
[0074] In der genannten weiteren vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform wird auf der ersten Lackschicht oder auf die der 
ersten Lackschicht gegenuberliegenden Seite der zweiten 5 
Lackschicht eine Farbe mit einem fluoreszierenden oder 
phosphoreszierenden Additiv aufgedruckt. Es kommen ins- 
besondere spezielle Farben mit LeuchtstofTen, Tagesleucht- 
farben oder insbesondere durch IR- oder UV-Strahlung an- 
regbare Farbpigmente zum Einsatz. Nach der Bedruckung 10 
kann das erhaltene Material standardmaBig mit Selbstklebe- 
masse beschichtet, getrocknet und mit Trennpapier einge- 
deckt werden. 

[0075] Zu den langnachleuchtenden (phosphoreszieren- 
den) oder fluoreszierenden Pigmenten wird auf die vorhe- 15 
rige Beschreibung zu den Additiven verwiesen. 
[0076] Prinzipiell geeignet sind auch hier Leuchtstoffe, 
die durch Elektronenstrahlen, Rontgenstrahlen u. a. ange- 
regt werden sowie therrnochrome Pigmente, die sich bei 
Temperaturanderung reversibel umfarben; auch die Verwen- 20 
dung von elektrisch leitfaihigen Farben ist moglich. 
[0077] Diese zusatzliche Markierung . ist von der Vorder- 
seite irh Bereich der Laserbeschriftung nicht zu erkennen 
(auBer bei einer transparenten oder transluzenten Schicht), 
sondern nur rund urn das Etikett am Rand. Um eine deutli- • 25 
che Erkennbarkeit am Etikettenrand zu gewahrleisten, wer- 
den stark leuchtende Farbpigmente in ausreichender 
Schichtdicke gedruckt. Trotzdem ist die Zusatzsicherurig 
verdeckt und damit unauffallig. Diese Sicherheitskenn- 
zeichnung ist dem auBerem Zugriff gegenuber geschutzt, da 30 
der Druck eingebettet zwischen der Etikettenfolie und der 
Kleberschicht liegt: nachtragliche Manipulationen sind 
nicht zu befurchten, da eine Ablosung der bekannten Lase- 
retiketten nur unter Zerstorung der Lackfolie moglich ist. 
[0078] Kundenspezinsche "Fingerabdrucke" der Etiketten 35 
lassen sich realisieren, indem unterschiedliche Farben oder 
Muster aufgedruckt werden. B esonders regelmaBige Linien 
und Strichmuster lassen an den Etikettenrandern charakteri-. 
stische Muster von Leuchtpunkten entstehen und sind zu- 
dem besonders materials und kostensparend. Nach der Stan- 40 
zung oder dem Laserschneiden des Etikettes und der Appli- 
zierung , auf den Haftuntergrunden ist bei Wahl Reiner geeig- . 
.neten BeleuchturigsciUeile am Rand des Etikettes ein beziig- 1 " ■ 
lich Farben und Gepmetrie^ Muster zu er- 

kennen. , i'-* 1 '-; v : -\ v '■ ; w . ."/.■".»•*'... 45 
[0079] Besonders logistisch und kostenmaBig macht sich ', '- 
der Vorteil dieser Sicherheitsk6nnzeichnung bemerkbar. Es 
kann auf kaufliche Druckfarben und unspezifisches Etiket- . 
tenfolienmaterial zuruckgegriffen werden, wahrend letzte- 
res ansonsten kundenspezifisch herzustellen ist. Da derarti- 50 
ges Standardvormaterial jedoch bei den Etikettenherstellern 
nur als Zwischenprodukt selbst fur die.eigene Fertigung ge- 
nutzt wird und am Markt nicht frei verfugbar ist, ist ein un- 
befugter Zugriff ausgeschlossen. AuBerdem sind kleine 
LosgroBen und kurze Lieferzeiten moglich. 55 
[0080] In der erfindungsgemaBen Auspragung wird zum 
Beispiel auf das in DEG 81 30 861 beschriebene Zwei- 
schicht-Folienmaterial zuruckgegriffen. Vor der Beschich- - 
tung und Eindeckung mit Trennpapier wird die Riickseite je- 
doch vollflachig, im Streudruck oder insbesondere; mit defi- 60 
nierten Geometrien bedruckt. Druckfarben mit einem ho- 
hem Anteil an Leuchtpigmenten werden bevorzugt im Sieb- 
druck aufgebracht, um Schichtdicken im Bereich von 0,5 bis 
50 um, bevorzugt 2 bis 25 um zu erzielen. 

[0081] Nach der Kleberbeschichtung und Eindeckung 65 
wird das Etikettenvormaterial fur die gewunschten Formate 
und GroBen gestanzt- oder per Laserstrahl ausgeschnitten. 
An diesen Etiketten ist im verklebtem Zustand kein Hinweis 
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auf eine versteckte Falschungsstufe zu erkennen, sofern 
Leuchtstoffe gewahlt werden, deren Lichtemission durch 
Anregung mit Licht auBerhalb des sichtbaren Bereiches er- 
zeugt wird; erst nach Bestrahlung mit geeigneten Lichtquel- 
len findet eine Anregung der Leuchtpigmente an den Kanten 
* des Etiketts statt. Hier und nur hier sind deshalb visuell Mar- 
kierungen zu erkennen, die ein vorbestimmtes Muster an 
Leuchtpunkten ergeben. Durch unterschiedliche Strichbrei- 
ten und -hohen lassen sich die Leuchtpunkte unterschiedlich 
grpB gestalten. Somit laBt sich einfach, kostengilnsug und 
bei Bedarf kundenspezifisch iiber Geometrie- und Farben- 
auswahl eine leicht detektierbare Sicherheitsstufe realisie- 
ren. 

[0082] Die erste Lackschicht, gebildet von einem geharte- 
ten, also vernetzteh Lack, weist vorzugsweise eine Starke 
von 1 bis 20 um, insbesondere 5 bis 15 um, auf, die zweite 
Lackschicht vorzugsweise eine Starke von 20 bisr 500 um, 
insbesondere 30 bis 100 um. 

[0083] Prinzipiell sind fur die erfindungsgemaBe Aufgab e 
vier Lacktypen verwendbar, sofern ihre Stabiiitat ausreicht, 
zum Beispiel saurehartende Alkydmelaminharze, additions- 
vernetzende Polyurethane, radikalisch hartende Styrollacke 
und ahnliche. Besonders vorteilhaft sind jedoch strahlenhar- 
tende Lacke, da sie sehr schnell ohne langwieriges Ver- 
dampfen von Losungsmitteln oder Einwirken von Warme 
ausharten. 

[0084] Solche Lacke sind zum Beispiel von A. Vrancken 
beschrieben worden (Farbe und Lack 83,3 (1S^77) 171). 
[0085] Beide Lackschichten weisen in einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform gegeneinander einen maximalen Farb- 
kontrast auf. 

[0086] Denn das erfindungsgemaBe Etikett besteht vor- 
zugsweise aus einer undurchsichtigen oberen Schicht, die 
von einem Laserstrahl leicht durchbrannt werden kanri, ei- 
ner unteren, zweiten Schicht insbesondere in einer Kontrast- 
farbe zur ersten, wobei die untere Schicht so beschaffen ist, 
daB sie vom Laserstrahl nicht leicht durchbrannt wird: 
[0087] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist auf der zweiten Lackschicht eine zusatzliche Kleber- 
schicht von 5 bis 70 unv Starke und. erforderlichenfalis auf 
dieser ein Trennpapier angeordnet. 

: [?Q??J ;".v-Die^dtitte Schicht. aus einem Haftkleber, .HeiBkle- 
\ber oder Re^vWeber^er 4^eich^ - . 

• ^^inem-Unte^rund Starke der Kleber-- 

schicht betrag t vorzugsweise 5 bis l6 jim, insbesondere 10 
bis 30 um. • • f '<>:' ; f":; : « - ; ■ : 'l t 

[0089] - Durch das Sicherheitsfeature kommt es zu keiner 
Beeiritrachugung des schon vorliegenden Laserlabels;: die 
mechanische, physikalische und chemische Widerstandsfa- 
higkeit werden nicht verandert. Aus der Anwendungssicht 
erfahrt das Etikett keine Einbufien; bzgl. Beschriftbarkeit 
mif einem Laser, Lesbarkeit der Informationen. 
[0090] Auf die Stutztragerfolie wird die erste Lackschicht 
aufgetragen und durch Einwirkung eines Elektronenstrahls 
mit hoher Energie (150 bis 500 kV) unter effektiv sauer- 
stofffreien Bedingungen gehartet. Zur Verbesserung der 
Haftung zwischen den beiden Lackschichten kann durch be- 
sonders niedrige Dosis oder durch etwas Sauerstoff eine 
leicht klebende Oberflache eingestellt werden. 
[0091] Auf diese erste Schicht wird die zweite aufge- 
bracht und ebenfalls durch Elektronenstrahl gehartet. Dar- 
auf erfolgt gegebenenfalls die Beschichtung mit dem Kleb- 
stoff und anschlieBend, wenn erwiinscht, die Abdeckung mit 
dem Schutzpapier. Danach wird die Polyesterfolie abgezo- 
gen, so daB die freie Oberflache der ersten, oberen Schicht 
zum Vorschein kommt. Je nach Gestalt der Oberflache der 
Polyesterfolie ist diese glanzend, glatt, matt oder gepragt. 
[0092] Das erfindungsgemaBe Etikett zeichnet sich durch 
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eine Vielzahl von Vorteilen aus, die derartig fur den Fach- 
mann nicht vorhersehbar waren. 

- Die Etiketten sind nach dem Applizieren schnell zu 
erkennen, sie sind optisch sichtbar und fuhlbar. 

- Die Identifikation ist ohne Hilfsmittel moglich, d. h., 
eine Authentizitatspriifung kann ohne UV-, ER-Lampen 
etc. vorgenommen werden. 

- Da die Identifikation eindeutig ist, ist die Gefahr ei- 
ner Fehlbeurteilung gering. 

[0093] Das Etikett zeichnet sich durch eine sehr hohe Fal- 
schungssicherheit aus aufgrund des besonderen Herstellver- 
fahrens. Denn durch das Druckverfahren ist die Gefahr einer 
Nachahmung von laserbeschriftbaren Etikettenmaterials mit 
Negativabdruck sehr gering. Es ist eine schnelle Kommuni- 
kation und Umsetzung der Falschungssicherheit moglich, 
also eine schnelle Information an alle wichtigen priifenden 
Stellen wie zum Bei spiel Werkstatten, Polizei, Zoll ohne be- 
sonderen Aufwand. 

[0094] In die erste belaserbare Lackschicht wird eine kun- 
denindividuelle Kennzeichnung implementiert, die als Ver- 
tiefung in der Lackschicht sichtbar, spurbar und meBbar ist. 
Diese Kennzeichnung kann, vorbehaltlich umfassenderer 
Versuchsergebnisse, sowohl diverse Arten von Grafiken und 
Logos, als auch Schriftziige beinhalten. Auch Kombinatio- 
nen von beidem sind moglich. Beispielsweise konnte man 
das Logo des Automobilhers tellers, gekoppelt mit dem 
Schriftzug in die Folienoberflache einbringen. Dieses Sym- 
bol wird iiber die gesamte Materialbreite gestreut, so daB si- 
chergestelit wird, daB sich in jedem produziertem label (ei- 
ner zu definierendeh GroBe) mindestens eines dieser origi- 
nalitatssichernden Symbole befindet. Wie bereits erwahnt 
handelt es sich hier um eine sehr feine Vertiefung der Ober- 
flache in Verbindung mit einer Anrauung. Das Sicherheits- 
symbol zeichnet sich demnach durch seine Mattigkeit mit 
dem Auge erkennbar und durch seine Vertiefung sensorisch 
meBbar ab. 

[0095] Diese "Pragung" wird in einem, dem eigentlichen 
ProduktionsprozeB vorgelagertem Schritt mittels ^iner Art 
"Negativ" vorbereitet, um dann in die sehr komplexe und 
kaum imitierbare Produktion der Standardlaserfolien inte- 
griert zu werden. 

[0096] Somit ist eine Nachstellung diese Originalitats- 
merkmals nicht moglich. " * ■ • 

[0097] Anhand zweier Ausfuhrungsbeispiele soli im fol- 
genden die Erfindung erlautert werden, ohne sie damit ein- 
zuschranken. Es zeigt 

[0098] Fig, 1 den Aufbau des erfindungsgemaBen Etiketts. 
[0099] In dem in Fig. 1 dargestellten Aufbau des erfin- 
dungsgemaBen Etiketts befindet sich die erste Lackschicht 
10 auf der zweiten dickeren Lackschicht 20, und diese ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform auf einer Schicht 
eines Klebers 30, insbesondere eines Haftklebers, der mit ei- 
nem Trennpapier 40 abgedeckt ist. 

[0100] In der ersten Lackschicht 10 sind die durch Aus- 
streichen der ersten Lackschicht 10 auf einer bedruckten 
Stutztragerfolie gebildeten Einpragungen 11 zu erkennen. 
Als regelmaBiges Muster ist hierbei der Schriftzug "tesa"® 
gewahlt, der mit einem Rahmen umgeben ist. 

Bei spiel 1 

[0101] Das zu bedruckende Substrat, hier eine Polyester- 
folie (Hostaphan RN 75®) der Firma Mitsubishi, wird von 
der Bedruckung entsprechend durch eine Coronabehand- 
lung auf die gewunschte Oberflachenspannung behandelt. 
Dazu kann eine Coronastation VETAPHON-Corona-Plus 
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DK - E-Treater ET 2 - mit einer Leistung von 0,2 bis 2,0 kW 
eingesetzt werden. Vorteilhaft fur die Weiterverarbeitung ist 
die Einstellung der Oberflachenspannung auf > 50 mN/m. 
[0102] Zum Einsatz kommt ein kationisch-aushartbarer 
5 UV-Lack SICPA 360076 von der Firma SICPA, Aarberg, 
der blau angetont wird. Durch Beimischung von 5 Gew.-% 
ZylinderabstoBmittel wird die Druckfarbe fur die Verarbei- 
tung optimiert. 

[0103] Mittels einer UV.Rexodruckmaschine ARSOMA 
10 em 410 oder em 510 wird die vorbehandelte Polyesterfolie 
bei einer Maschinengeschwindigkeit von 30 m/min iiber 
eine Flexodruckstation bedruckt. Die genau definierte Farb- 
iibertragung auf das Flexodruckklischee gelingt mittels ei- 
ner entsprechenden Rasterwalze im Negativrakelverfahren. 
15 Es erfolgt danach die Farbubertragung vom Klischee auf des 
Foliensubstrat in einer Farbhohe von 3 bis 4 um. 
[0104] Der Farbauftrag auf dem Foliensubstrat wird durch 
leistungsstarke UV-Strahlerrohren ausgehartet. Hierfur wird 
eine UV-Station Micro UV-Station GEW mit einer Strahler- 
20 leistung von 110 W/cm und einer Wellenlange von 365 nm 
eingesetzt. Die Stutztragerfolie ist jetzt fur die Weiterverar- 
beitung vorbereitet. 

[0105] Dann wird ein handelsiibliches Polyurethanacrylat 
aus langkettigem Polyesterdiol, aliphatischem Diisocyanat 
25 und endstandigen Acrylgruppen (Molekulargewicht ca. 
1500, Funktionahtat 2) mit 20% Hexandiolbisacrylat ver- 
mischt. Man erhalt eine hochviskose Fliissigkeit von etwa 
lOPa-s. 

[0106] Aus dieser wird hergestellt: 

30 

- Eine Schwarzpaste A durch Anreiben mit 12% RuB 
FCF (mitderer Teilchendurchmesser 23 um) am Drei- 
walzenstuhl und 

- eine WeiBpaste B durch Anreiben mit 45% eines Al 
35 und Si stabilisierten Rutilpigments (Ti0 2 -Gehalt 90%, 

Dichte 3,9 g/m 2 ). 

[0107] Paste A wird in einer Starke von 10 um auf eine 
50 um starke biaxial gefeckte und gepragte Polyesterfolie 

40 gestrichen und durch einen Elektronenstrahl von 350 keV 
mit einer Dosis von 1 Mrad unter Inertgas gehartet. 
[0108] Darauf wird eine WeiBpaste B mit einer Starke von 
50 um aufgetragen und erneut mit dem Elektronenstrahl un- 
, ter Inertgas mit einer Dosis von 3 Mrad gehartet. 

45 [0109] Auf dieses Produkt wird ein Haftkleber entspre- 
chend der DE 15 69 898 Al gestrichen, so daB die Schicht 
nach dem Trocknen eine Starke von 20 um aufweist. Der 
Haftkleber wird mit handelsublichem Trennpapier abge- 
deckt. 

50 [0110] Danach wird die Polyesterfolie abgezogen, so daB 
die mit den Einpragungen versehene und ansonsten spiegel- 
glatte schwarze Oberflache des Produktes zum Vorschein 
kommt. 

[0111] Diese ist mit einem steuerbaren Leistungslaser zum 
55 Beispiel mit einem Balkencode schnell beschriftbar. Der 
Kontrast ist so hoch, daB der Code iiber 1 m Entfernung mit 
Auswerte-Gerat fehlerfrei zu iesen ist. 

[0112] Ein Erhitzen des Materials fur 1 Stunde auf 200°C 
fiihrt zu Schrumpf von unter 10% in Langs- und Querrich- 
60 tung. Eintauchen in Wasser und/oder Bewitterung im We- 
athermometer fur 500 h fiihrt zu keiner Beeintrachtigung. 

Patentanspruche 

65 1. Etikett mit erhohter Falschungssicherheit aus zu- 

mindest einer Lackschicht, erhaltlich dadurch, daB auf 
einer bedruckten Stutztragerfolie die Lackschicht auf- 
getragen wird, die anschlieBend ausgehartet wird. 
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2. Etikett nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf der ersten Lackschicht eine zweite Lackschicht 
aufgetragen wird, die anschlieBend ausgehartet wird. 

3. Etikett nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Lackschicht eine Starke 5 
von 1 bis 20 jjm, insbesondere 5 bis 15 um, aufweist 
und die zweite Lackschicht eine Starke von 20 bis 
500 um, insbesondere 30 bis 100 urn. 

4. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beide Lackschichten gegeneinander 10 
maximalen Farbkontrast aufweisen. 

5. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der ersten oder auf der zweiten 
Lackschicht eine zusatzliche Kleberschicht von 5 bis 
70 um Starke und erforderlichenfalls auf dieser ein 15 
Trennpapier angeordnet ist 

6. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stutztragerfolie eine KunststofF- 
folie ist, vorzugsweise aus Polyester. 

7. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB die Bedruckung der Stiitztragerfolie 
eine Hohe von 0,1 um bis 15 um aufweist, vorzugs- 
weise eine Hohe von 1 bis 5 um. 

8. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der ersten Lackschicht die Abfor- 25 
mung der bedruckten Stutztragerfolie als Vertiefung 
von 0,1 bis 15 um, vorzugsweise von 1 bis 5 jim vor- 
liegt. 
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